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(54) Procede et dispositif pour recouvrir, par voie electrostatique, d'une couche de polymere une piece metaliique. 
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(57) La presente invention concerne un procede et un disposi- 
tif pour recouvrir d'une couche de polymere une piece metal- 
iique 3. La pifece 3 est enticement recouverte, par voie 
electrostatique. d'une couche de poudre sous forme de parti- 
cules potymerisables dans un caisson 4 en deux parties super - 
posees 5. 6 d'un fluidiseur. Les particules eventueflement 
de posees sur les surfaces a epargner de la piece 3 sont 
enlevees par grattage. la piece etant maintenue dans te cais- 
!■ son ferme. puis celle-ci est crtauffee de facon a fondre au 
^ moins partiellement les particules de la couche de poudre 
^ event d'etre transferee vers fe poste de polymens8tion finale. 
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pendant son revdtement par ses extrdmitds de support logeant dans 
dea dvidements da passage prdvues dans les zones de jonction des 
deux parties de I 1 enceinte. Cette fagon de procdder permet de 
recouvrir les surfaces de la pidce, d V exception de ses extrdraitds 
de support, d*une couche de poudre dpaisae et homogdne. La pidce 
mdtallique recouverte d'une couche de poudre doit ensuite dtre 
chauffde dans un poste.de polymerisation de raanidre d fondre et ou 
polymdriser les particules de la couche de poudre pour obtenir une 
couche de polyradre. Pour ce faire les piSces recouvertes de la 
couche de poudre dans un cycle de fabrication doivent dtre 
ddplacdes vers le poste de polyradrisation, l'enceinte dtant alors 
ouverte pour parmettre le transfert des pidces. 

Ce ddplacement provoque indvitablement des chutes de 
particules de la pidce traitde, ce qui a pour effet de ddgrader la 
qualitS initiale de la couche de poudre recouvrant la pidce et 
surtout de order une nouvelle pollution inddsirable sur les 
extrdmitds de support de la pidce et dans 1' atelier. 

Les pidces d rcouvrir par une couche de polyrodre 
comportent souvent des surfaces qui doivent dtre dpargndes. C'est 
le cas, entre autres, des induits et stators de matdriels 
dlectriques. Seules les surfaces encochdes et les joues de ces 
pidces doivent §tre recouvertes par une couche de polymdre. Les 
extrdmitds des arbres des induits doivent dtre exemptes de 
particules! pour parmettre la pose dventuelle d'un collect eur et, 
dans tous les cas, la pose de roulements ou de pallors lubrifids, 
et ceci est obtenu dans le procddd connu par le fait que les 
extrdmitds de l'arbre servent de support d la pidce et sont 
protdgdes par les dvidements de passage de l'enceinte. La surface 
cylindrique intdrieure d*un stator doit dgalement dtre dpargnde et 
pour cela on dquipe en gdndral le stator, ou un induit sans arbre, 
avec un faux arbre servant de support d la pidce et coaportant un 
cylindre longitudinal s'adaptant dans l'aldsage intdrieur du stator 
de fagon d raaintenir le stator, ou I 1 induit sans arbre, et protdger 
sa surface cylindrique intdrieure. Les surfaces cylindriques 
extdrieures des induits et des stators doivent dgalement dtre 
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6pargn6ea pour que 1'induit puiaae loger dana l'alesage du stator 
et C8 dernier dans l 1 ale sage du carter. 

U est connu que la realisation de zonea epargneea, 
tellea que lee surfaces cylindriquea exterieures dea induits et 
05 stetors, aur dea pieces devent fitre revetues d'une couche de poudre 
sous forwe de particulea , pax vole filectrostatique, presents 
beeucoup de difficulty II exiate actuellewent pour cela deux 
proc6dea. 

Le prettier procede consists a enf emer etroitement la 
10 zone a epargner dene un cache que l'on maintient en place pendant 
le poudrage de la piece et pendant la fusion du polyraere. Apres 
fusion, on enleve le cache, qui peut servir a nouveau epres avoir 
6t6 nettoye par un noyen quelconque. Lorsqu'il s'agit de moyena de 
production i cadence trda filevee, Is gestion dea caches exige dea 
15 aoyens iaportanta et complexes. D f autre part, la duree de vie dea 
caches n'est ni trea longue ni constants. Ceci implique une 
surveillance pernanente de la qualite de ces caches et augmente lea 
co Ota de fabrication. Oe plus, lore de l'cuverture de I'enceinte 
das particulea se decree he nt dea peroi8 internes de I'enceinte et 
20 polluent lea surfaces epargneea des extrfinites de support de la 
piece. 

Le deuxidne procede consists a aspirer les particulea 
deposees aur les surfaced a epargner. II presente 1' a vantage de 
8uppri«er 1' utilisation des caches et d'etre plus economique a 

25 l 1 exploitation. II exige toutefois des 616nents nSceniques de 
grande precision et les surfaces & nettoyer par aspiration doivent 
etre lisses et parfaitewent d6graieseea, afin de limiter la force 
d' adhesion des particulea but Is surface a nettoyer, a la seule 
force dlectroatatique. 

30 II faut noter que lorsque les zones ft epargner de la 

piece sorrt nettoyees selon ce deuxidne procede, le emplacement de 
la piece du poste d'epargne vers le posts de polymerisation va 
provoquer des retombees de particulea dont carta ines peuvent se 
deposer aur les surfaces deja nettoyees. 

35 Le premier but de la presente invention eat de proposer 
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un procide qui maintienne la quality da la couche de poudre obtenue 
au poste de recouvrement at qui 6vite la pollution des zones 
SpargnSea et de 1* atelier lore du transfert des pidces revfitues 
d'une couche de poudre vers le poste de polymerisation finale. 

05 Le but est atteint selon 1 'invention per le fait que le 

proc6d6 mentionnd ci-deesus est carecteris6 en ce que, aprds avoir 
revfitu les surfaces de la pidce mfitallique par la couche de 
particules et avant de transferer la pidce metallique vers le 
poste de polymerisation, on chauffe par induction la pidce 

10 metallique en la maintenant dans V enceinte de manifire d obtenir 
une fusion au moins partielle des particules de la couche de 
poudre et une parfaite adhesion desdites particules entre elles et 
desdites particules sur les surfaces de la piSce metallique. 

Grfice £ ce procSdfi, il ne se produit plus de retombSes de 

15 particules lors de ce transfert et la pollution ind£sirable des 
extr6mit£s de support de la pidce et de V atelier due £ ces 
retombSes est iliniinSe. 

Avantageusement, pour 6viter aux particules d6posSes sur 
les parois de 1' enceinte et qui peuvent se dScrocher* lors de 

20 I'ouverture de 1' enceinte et polluer les zones 6pargn§es, on 
eugmente la depression dans 1' enceinte avant de l'ouvrir pour 
transferer la pi£ce metallique vers le poste de polymerisation et 
on maintient une depression dans 1' enceinte jusqu'6 ce que la piice 
ait ete transferee. 

25 Le deuxi&me but de la pre&ente invention est d'filiminer 

les caches ou les moyens d' aspiration de Part anterieur lorsqu'on 
applique le proced§ decrit ci-deasus au revfitement d'une piice 
metallique dont certaines surfaces doivent fitre epargnfies. 

Le but est atteint selon 1* invention par le fait qu'on 

30 expose la totaliti des surfaces de la pidce metallique au nuage de 
particules ionisees pendant le temps de revfitement, d 1* exception 
des extrSmites du support et des surfaces de la pi§ce metallique 
en contact avec les surfaces du support, et par le fait que, avant 
de chauffer la pidce metallique par induction dans V enceinte, on 

35 enl&ve les particules d6pos6es sur les surfaces qui doivent 6tre 
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exeaptes de particules par grattage en appliquant des moyens de 
grattege aur leaditea surfaces a dpargner. 

Avantageussaent, on tourne la pidce mdtallique autour de 
sea sxtrdaitea de support pendant 1* operation de revStement et 
05 1' operation de grattage. 

Avantageuaeaent, pendant 1 'operation de grattage. on 
sounet la pidce •etallique d una vitesse de rotation plus grands 
que cells d laquelle elle est aounise pendant 1' operation de 
rev&teaerrt . 

10 Avanrtageuseoent, on tourne la pidce metallique auto or de 

sea extrdnitds de support pendant 1* operation de chauffage par 
induction. 

La presents invention conceme egaleaerrt un diapositif 
du type cooprenant 

15 un fluidi8eur destind d recouvrir par voie dlectrostati- 

que lea surfaces de la pidce nfitellique par una couche de poudre 
sous force de particules polyndrisables, 

un posts de polyaerisation destind a fondre ou 
polyneriser lea particules da la couche de particules recouvrant 

20 lea surfaces de la pidce mdtsllique de asnidre d obtenir une couche 
polyadrisde, at 

dee aoyena de prehension et de transfert de Is pidce 
adtallique du fluidiseur vers le poste de polymerisation, 
le fluidiseur comportant 

25 un caisson en deux parties superposdes de fa;on dtanche 

dont lea zones de jonction prdseotent des dvideoents de passage 
Stanches pour lea extrdmitds de support des pidces ndtalliquea d 
traiter et qui sont sdparables rune de l 1 autre pour penaettre la 
sortie dea pidces revStuea de poudre dans le cycle prdcddent et 

30 1' entree dea pidces d revfitir dans le cycle suivant, 

une plaque poreuse horizontale aontde dans la partie 
infdriaure du caisson de facon d ddfinir une cheobre de 
fluidiaation contenant dee particules de poudre situds au-dessus et 
une chanbre de tranquilliaation situde au-dessoua de ladite plaque, 

35 une source de gsz sous presaion rsccordde d la chambre de 
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tranq utilisation et t par l'irrtermfidiaire de la plaque pore use a la 
chambre de fluidisation, 

une source d f alimentation en poudre raccordSe 3 la 
chambre de fluidisation qui pr6sente un trop-plein determinant le 
05 niveau sup6rieur d'un lit de poudre fluidisfi par la source de gaz 
et contenu dans la chambre de fluidisation 

une plurality d' electrodes disposfies dans la chambre de 
fluidisation et raccordfies & un g§n£rateur de haute tension 

une porape aspirante convnuniquant par un premier conduit 
10 d' aspiration avec la chambre de fluidisation et susceptible de 
mettre la chambre de fluidisation en depression, et 

des moyens de commande pour assurer 1' alimentation en 
poudre, en air et la roise sous tension des electrodes, 
C8ract£ris6 en ce que le fluidiseur comporte en outre des moyens de 
15 chauffage par induction destines 3 chauffer la pi&ce metellique 
situ&e dans le caisson aprfis 1' operation de revfitemerrt de ladite 
piSce par une couche de particules et aprSs 1' operation 6ventuelle 
d f enlevement des particules des surfaces d 6pargner de ladite 
piSce. 

20 Avantageusement, le fluidiseur comports en outre des 

moyens de grattage des surfaces de la piSce m§tallique qui doivent 
6tre exemptes de particules, lesdits moyens de grattage etant 
montis mobiles dans le caisson entre une premiers position dans 
laquelle lis sont appliques sur lesdites surfaces et une deuxi&ne 
25 position dans laquelle ils sont 6cart6s de la piSce metellique. 

D'autres a vantages et caract6ristiques de 1' invention 
apparattront & Is lecture de la description suivante faite £ titre 
d'exemple et en se referent aux dessins annexes dans lesquels : 

La figure 1 nontre une coupe longitudinals d'un 
30 dispositif selon 1' invention dans lequel le caisson est ouvert, 

La figure 2 est une coupe transversals du m6me 
dispositif avec caisson ouvert 

La figure 3 est une coupe transversals du dispositif dans 
lequel le caisson est ferra6 
35 La figure 4 represents £ plus grende 6chelle les moyens 
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de grattege et lea aoyena da chauffage par induction d'une piSce 
pendant l'opfiration d'epargne 

La figure 5 repreaente la diaposition d'un inducteur da 
proxinritfi en forme d'epingle par rapport a la piece de revolution 

q 5 La figure 6 montre la vanne interposee dana 7 la circuit 

d 1 aspiration d'eix.en poaition ouverte, et 

La figure 7 montre la w&mb vanne en position fermee. 
Le diapositif pour recouvrir d'une couche de poly mere, 
par voie filectroatatique, dea pieces mfitalliquea 3 proprea et 

10 pr6elablement degraisseea cooporte d'amont en aval un fluidiaeur 
destine ft recouvrir, par voie ftlectroatatique, d'une couche de 
poudre sous forme de particulea polymfiriaables lea surfaces de la 
pi§ce 3 et un posts de polymerisation non represents aur le 
deasin. Lea pieces aont tenuea par des moyens de prehension 30 et 

15 tranaferees du fluidiaeur vera le posts de polymerisation par des 
noyena de tranaf ert apres recouvreoent. Au poate de polymerisation 
la piece eat chauffee pour fondre et/ou polymerias les particules 
de la couche de poudre p de maniare i obtenir une couche de 
polymere fondue, puia elle est refroidie da fagon a durcir la 

20 couche de polymAre fondue et obtenir une couche isolante. 

Le fluidiaeur cooporte un caisson fitanche 4 constituS de 
deux parties superposees et Sparables 5,6 dont lea zones de 
jonction 7 au moiria aitueee dana un plan horizontal aont rfialiseea 
en une matiere eouple de telle maniere que le caisson 4 soit 

25 fitanche lorequ'il eat fend. De preference, le caisson 4 est 
realise en entier en matiere aouple. Dana la partie inferieure de 
caisson 5 est montee une plaque poreuae 8 realise en teflon, ou en 
■icrobillee de polyethylene, dSlimitant 1'interieur du caisson 4 en 
une chambre de stabilisation 9 aituee en-dessous de la plaque 

30 poreuae 8, et en une chembre de fluidieation 10 aituee au-dessus de 
ladite plaque 8. La chambre de fluidieation 10 contient dana ea 
partie inferieure un lit de poudre 11 sous forme de particulea qui 
est fluidiafi par une source de gaz aous preasion non representee 
raccarde* i la chembre da tranquillisation 9 par un conduit 

35 d'arrivee de gaz 12, le gaz traversant la plaque poreuse 8, 
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fluidisant le lit de poudre 11 disposfi au-dessus de la plaque 
poreuse 8 et s'fivacuant par un premier conduit d 1 aspiration 13 
dSbouchant par un orifice 14 prfivu dans la paroi supfirieure 15 de 
la partie supfirieure de caisson 6. Le premier conduit d f aspiration 
05 13 est raccordg & une pompe aspirante 16 susceptible de mettre la 
chambre de fluidisation 10 en depression par rapport d I'ext&rieur 
du caisson 4. 

Un conduit de trop-plein 17 est prfivu dans la parol de la 
partie infSrieure de caisson 5, ce conduit 17 d6bouche dans la 

10 chambre de fluidisation 11 par un orifice 18 situ§ entre la plaque 
poreuse 8 et les zones de jonction 7 des deux parties de caisson 
5,6. Un conduit d'amenfie de poudre 19 sous forme de particules, d§- 
bouchant dans la chambre de fluidisation 8 au-dessus de 1' orifice 
18 d' evacuation du trop-plein, est rofinagfi dans la paroi du caisson 

15 4. 

La poudre introduite dans la chambre de fluidisation 10 
par le conduit d'amenSe de poudre 19, est fluidisSe par le gaz sous 
pression qui arrive dans la chambre de tranquillisation 9 et 
traverse la plaque poreuse 8, et il se forme ainsi un lit fluidisfi 

20 de poudre 11 au-dessus de la plaque poreuse 8 dont le niveau 
supfirieur 20 est situfi au droit de 1' orifice 18 du trop-plein 17. 

Des Electrodes 21 sont montSes sur le plaque poreuse 8, 
leurs pointes 22 fitant dirigSes vers le haut et affleurant le 
niveau suplrieur 20 du lit fluidisS 11. Les electrodes 21 sont 

25 reliSes entre elles d leur extr&nitfi inffirieure et raccordfies par 
l'interrofidiaire d'une resistance 23 & un gfinfirateur de haute 
tension 24. 

Le gfinfirateur de haute tension 24 applique une haute 
tension comprise entre 30KV et 90KV aux electrodes 21 pendant un 
30 temps de revStement prfidfiterminfi qui est de l'ordre de 20 secondes, 
ce qui provoque l'ionisation des particules de poudre du lit 
fluidieS 11 et la creation d'un nuage de particules ionisfies 
au-dessus du lit fluidisS 11. 

Pendant le temps de revfttement les piSces m§talliques 3 & 
35 revfitir sont relifies § la masse et dispos§es dans la chambre de 
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fluidisation 10 au-deseus du lit fluidisfi 11, le caisson 4 dtant 
ferofi de fegon dtanche. Lea pidces 3 aont ainsi placfies dans una 
enceinte fitanche 4a et sous 1* action de la haute tension appliqufie 
aux electrodes 21, 11 ae crde un champ filectrique entre lea 
05 Electrodes 21 et lea pidces d revfitir 3 qui attire lea particules 
ionisfies de povdre vers lea pidces 3 ear lesquelles elles se 
diaposent. " 

Pour naintenir lea pieces 3 dans la charabre de 
fluidisation 10 pendant au noina le tenpa de revfiteroent, lea 

10 parties superpoafiea de caisson 5,6 comport ant au niveau de leurs 
zonea de jonction 7 des fividements de passage 25 destinies d loger 
de feqon fitanche lea extrfimitfia de support 26 des pidces 
afitalliques S revfitir 3 qui peuverrt fitre, par example, des rotors 
de matfiriela filectriquas 3a, cooportant un corps cylindrique 27 

15 muni d'encoches 28, et deux deoi-erbres 29a ,29b s'fitendant dans 
l'axe du corps cylindrique 27. Las fividementa de passage deatinfis d 
loger en pertie lea deoi-arbres 29a, 29b du rotor 3a, aont prfivus en 
alignenent deux par deux dans les parois latfirales du caisson, 
cheque fividenent de passage 25 fitant constitufi de deux 

20 deoi-alfisages 25a, 25b d'axe horizontal ofinagfia en correspondance 
reapectiveoent dans les parois de jonction 7 des parties aupfirieure 
6 et inffirieure 5 du caisson 4. II va de soi, que Is distance des 
parois letfirales cooportant lea fividenents de pessage 25 et la 
forme des fividementa de passage 25 eont adaptfies fi chaque type de 

25 pidces ofitalliquee d revfitir. 

Pour pouvoir extraire du caisson 4 les pidces 3 revdtues 
dans un cycle et y introduire lee pidces 3 d revfitir dane le cycle 
auivant, lea deux parties de caisson 5,6 sont sfiparablea par 
filoigneoent de l'une dea parties par rapport d 1' autre. De 

30 prdffirence lee deux parties de caisson 5,6 s'ficartent verticaleoent 
l'une de l'eutre, et peuvent prendre deux positions extrdmes ; una 
preoidre position dans laquelle le caisson 4 est ouvert pour 
peroettre la sortie dea pidcea 3 revdtues dana le cycle prficfident 
et l'errtrfie dea pidces 3 d revfitir dana le cycle auivant, et une 

35 deuxidoe poaition dans leqpelle le caisson 4 est femfi de fa;on 
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etanche et contient des piSces 3 pendant au moina le tefflps de 
revStement predetermine. L'ecartement dea parties de caisson 5,6 
peut etre r6alis6 par example par des v6rins non represent §s. 

Lea pidces 3 sont tenuea par des rooyens de prehension 30 

05 relids d la masse et situdes i l'extdrieur du caisson 4. Pour 
permettre la circulation des pidces 3 aprds l'ouverture du caisson 
4, les rooyens de prehension 30 sont portds par un moyen de 
transfert des pidces non represents constitui par exemple par un 
convoyeur dispose lateraleraent au caisson 4 et se d§pla9ant 

10 horizontalement et pas d pas a chaque cycle de revfitement, lors de 
l'ouverture du caisson 4. 

Lorsque les pidces mfitalliques S revfitir 3 sont de 
revolution, le moyen de prehension 30 peut 6tre un manchon mis en 
rotation pendant le temps de recouvrement de telle manidre que 

15 toutes les surfaces de la pidce 3 se presentent d chaque tour 
devant les electrodes 21 qui sont disposdes de preference £ la 
verticale des pidces 3. L'avantage de la rotation des pieces 
metalliques 3 est que la couche de poudre deposde sur la pidce 3 
est uniforms, et que, lorsque les pidces 3 telles que les rotors 3a 

20 possddent des encoches 28, I'excddent departicules qui est depose 
dans le fond des encoches 28, retombe dsns le lit fluidise 11. 

Une depression est crfide dans la partie sup§riaure de la 
chambre de fluidisation 10 pour 6viter la fuite des particules £ 
I'exterieur du caisson 4. Les zones de jonction 7 des deux parties 

25 de caisson 5,6 sont en mat6riau souple de manidre d realiser une 
etancheite du caisson 4 pendant la fermeture de celui-ci. Oe raSme 
les portions de paroi 31 deiimitant les evidements de passage 25 
sont realisdes en materisu souple et assurent I 1 etancheite du 
caisson 4 lorsque les extr6mit6s da support 26 des pidces 3 y 

30 logent. Toutefois, lorsque les pidces 3 sont en rotation, il se 
produit des vibrations qui nuisent d l 1 etancheite des evidements de 
passage 25. Pour 6viter d l'air exterieur de p6n6trer d l'interieur 
du caisson 4 pendant la fermeture du caisson 4, ce qui entrainerait 
une pollution de la poudre et engendrersit prds des evidements de 

35 passage 25, un courant d'air prejudiciable au revdtement des 
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surfaces des pieces nfitalliques 3 situfies au voisinage des 
fivideaerrts de passage 25, il est prfivu una gorge serai-annulaire 
dans les portions de parol des parties supfirieure et inffirieure de 
caisson 5,6, de naniere a f error un espace creux annulaire 

05 entourant l'extrfiaitfi de support 26 de la piSce nfitallique 3 
lorsque le caisson 4 est fend. Cat espace creux annulaire est wis 
en depression lore de la feraeture du caisson 4 par le fait qu'il 
est reccordfi 6 un deuxifiae conduit d f aapiration 33 afinagfi dans la 
parol de l'une des parties de caisson 5 et ft une source d'air 

10 propre non representee par un canal de ndse * I'air 34 afinagfi dans 
la parol de 1' autre partie de caisson 6. 

Lore de l , ouverture du caisson 4, on crfie un appel d'air 
autour des parties supfirieure 6 at inffirieure 5. A cat effet, les 
parties supfirieure 6 et inffirieure 5 logent respectivement dans une 

15 hotte supfirieure 35a et dans une hotte inffirieure renversfie 35b 
■obiles avec elles et dont les faces ouvertes en regard l'une de 
1* autre sont voislnes, lorsque le caisson 4 est ferrafi, et assez 
filoignfies pour pemettre la circulation des pifices. Les hottas 35a 
et 35b coarouniquent A 1'aide de conduits de grande section 35c et 

20 35d avec la poape aspirante 16 de naniere a crfier une grande 
aspiration d'air autour du caiason 4, lorsque celui-ci est ouvert, 
pour la circulation des pieces, fivitant ainsi aux particules 
fiventuelleaent fichappfies du caisson 4 de se propager dans 
1' atelier. 

25 Le fluidiaeur cooporte figaleaent dea noyens 

d' alimentation en poudre et en air, des noyens d' aspiration d'air 
et de recyclage des particules aspixfies ainsi que des noyens de 
coaaande pour assurer 1* alimentation en poudre, en air et la raise 
sous tension des electrodes. 

30 Le fluidieeur dficrit ci-dessus est connu par la demands 

de brevet fren$ais N° 89 05330. 

Salon 1' invention, le fluidiaeur 1 coaporte en plus des 
noyens de chauffage par induction 55 destined fi chauffer lea pidces 
afitalliques 3 eprfis la phaae de revfiteaent et evant le transfert de 

35 le pifice vers le posts de polyafiriaation . Ces noyens de chauffage 
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Lorsque la pi&ce mdtallique 3 comporte des surfaces d 
dpargner, l 1 operation d'dpargne est rdalisde avantageuseraent d 
l'intdrieur du caisson 4 aprds V operation de revfitement et avarrt 
l'opfiration de chauffage par induction, la pidce wdtallique 3 fitant 

05 uaintenue dans le caisson fend pendant cette operation d'dpargne. 

De fa^on avantageuse, lorsque la pidce 3 est de 
revolution autour de son support et lorsque la surface d dpargner 
est dgaleoent de revolution, l'opdration d'dpargne est rdalisde d 
I'aide de ftoyens de grattage 60 cooportant des bandes 61 en 

10 aatidre flexible et non conductrice de l'dlectricitd, telle que le 
polyurdthanne, portdes par une poutre transversale 62 roontfie 
nobile verticaleaent sur la partie supdrieure 6 du caisson 4. La 
pidce 3 est oaintenue en rotation autour de son support pendant 
I 1 operation d'dpargne. La poutre 62 est mobile verticaleoent entre 

15 une position haute dans laqualle les extrdraites inferieures libres 

63 des bandes 61 sont dloigndes de la surface externa 64 de la 
pidce ndtallique 3 et une position basse dans laquelle les 
extr&itds libres 63 des bandes 61 frottent sur la surface exteme 

64 de la piSce odtellique 3 de aanidre a gratter les particules de 
20 poudre qui e'y sont ddposdss. Les particules enlevdes se ddposent 

par gravitd dans le lit de poudre 11 ou sont espirdes par le 
conduit d f aspiration 13. De fejon d diainuer le temps de 
V operation de grattage, il est a vantageux de faire toumer la 
pidce ■dtallique, pendant l'opdretion de grattage, S une vitesse 

25 supdrieure d cells qu'elle avait lore de la phase de recouvrement. 
Us extrdaitda libres 63 des bandes de polyurfithanne 61 eont 
appliqudea sur Is pidce 3 pendant la phase de grattage uniqueaent, 
et elles sont dcartdes de la pidce 3 pendant la phase de chauffage 
par induction de aanidre d dviter aux extrdmitSs 63 des bandes 61 

30 de chauffer par contact avec la pidce wdtallique 3, 

Lore de 1' operation de revdteaent le caisson 4 est fend 
at un fort ddbit de gez sous pression passe dans le conduit 
d'arrivde de gaz 12, ce qui provoque une fluidieation trds dlevde 
du lit de poudre 11 crdant un nuege de particules au-dessus de Is 

35 plaque poreuse 8 et tout autour des pidces 3 d revfitir, Les 
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particules du nuage sont ionisfies par I 1 application d'une haute 
tension aux Slectrodes 21. A la fin du temps de rev§tement 
pr6d§termin§ on arrfite le d6bit de gaz sous pression dans le 
conduit d'arrivfie de gaz 12 et 1' application de la haute tension 

05 aux electrodes 21, ce qui filimine le nuage de particules par 
retombSe de celles-ci dans le lit de poudre 11. On procSde ensuite 
§ I'opiration d'Spargne Sverrtuelle telle que dficrite ci-dessus, 
puis d 1' operation de chauffage par induction. Avant d'ouvrir le 
caisson 4 pour le tranafert des piSces, on augments la depression 

10 dans la chambre de fluidisation 10 en cr§ant une aspiration 
supplimentaire dans le premier conduit d 1 aspiration 13. 

Le premier conduit d 'aspiration 13 est de grande section 
et est reliie d la pompe aspirante 16 avec interposition d'une 
vanne 70 comportant une premiere chambre 71 communiquant en 

15 permanence avec la pompe aspirante 16 et comportant une deuxi&ne 
chambre 72 dans laquelle dSbouche le premier conduit d 1 aspiration 
13. La premiire chambre 71 et la deuxi&ne chambre 72 sont 8§par6es 
par une platine ra6diane 73 munie d'un orifice de grande section 74 
obturable par un clapet 75 comportant un orifice traversant de 

20 petite section 76. Le clapet est actionni par un filectroaimarrt ou 
un virin i double effet 77. Le clapet 75 eat ouvert a la fin de 
1' operation de chauffage par induction de maniSre 3 crSer une 
grande depression dans le caisson 4 avant I'ouverture de celui-ci 
et un grand appel d'air lors de son ouverture. Lore de la fermeture 

25 du caisson 4, le clapet 75 est fermS, et une faible depression est 
cr66e dans le caisson 4 grfice § l 1 orifice de petite section 76. 

II va de soi que les dimensions du caisson 4 et les 
positionements des moyens de grattage et des moyens de chauffage 
par induction sont adaptfia & chaque type de piSces d traiter. 

30 



35 
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REVENDICATIDNS 

1. Proc6dfi pour revfitir d'une cooche de polymfire les surfaces d'une 
pifice mfitellique (3) prfialablement dfigraissfie munie ou fiquipSe 

05 d'un support, procfidfi selon lequel 

on positionne la pifice mfitellique (3) au-dessus d'un lit 
fluidisfi (11) de poudre sous forme de particulas polymfiriaables 
contenu dans une enceinte fitanche (4) subdivisfie en une partie 
supfirieure (6) et une partie inffirieure (5) entre les bords 

10 inf&rieur et supdrieur desquelles sont prfivus des 6videments de 
passages Stanches (25) pour les extr&nitfis du support (26) de 
ladite pidce (3), 

on revfit les surfaces de la pifice mCtallique (3) d'une 
couche de poudre sous forme de particules par voie 

15 eiectrostatique, en I'exposant pendant un temps predetermine fi un 
nuage de particules ionis6ee issues du lit fluidis6 (11) par 
application d'un champ de haute tension pendant le temps de 
revfitement, V enceinte (4) fitant fermfie et en depression pendant 
le temps du revfitement, et, 

20 on transffire la pifice mfitallique (3) vers un poste de 

polymerisation oO les particules de la couche de poudre sont 
fondues ou polymfiris6es de menifire fi obtenir une couche de 
polymfire revfitant les surfaces de la pifice mfitallique (3) , 
procfidfi carectfirisS en ce que, aprfis avoir revfitu les surfaces de 

25 la pifice mfitallique (3) par la couche de particules et avant de 
transferer la pifice mfitallique (3) vers le poste de 
polymfiriaetion, on chauffe par induction la pifice mfitellique (3) 
en la maintenant dans 1» enceinte (4) de manifire fi obtenir une 
fusion au moins partielle des particules de la couche de poudre et 

30 une parfaite adhfision desdites particules entre elles et desdites 
particules but les surfaces de la pifice mfitellique (3) . 

2. Proc$dfi selon la revendication 1 ceractfirisfi en ce que, aprfis 
avoir chaufffi la pifice mfitallique (3) dans 1' enceinte (4), on 
augmerrte la depression dans I 1 enceinte (4) avant de l'ouvrir pour 

35 transferer la pifice mfitellique (3) vers le poste de polymerisation 
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et on maintient une depression dans 1' enceinte (4) jusqu'fi ce que 
la pifice ait etfi transffirfee. 

3. ProcfidS selon l f une quelconque des revendications 1 et 2 
appliqui au revfitement d'una pidce mfitallique (3) dont certainee 

05 surfaces doivent fitre exeraptes de particules, caract6ris6 en ce 
qu'on expose la totalite des surfaces de la pidce raetallique (3) 
au nuage de particules ionis6es pendant le temps de revfitement, S 
l 1 exception des extrfimites du support (26) et des surfaces de la 
pifice mfitallique en contact avec les surfaces du support, et 

10 en ce que, avant de chauffer la pifice mfitallique (3) par induction 
dans 1" enceinte (4) , on enlfive les particules dfiposfies sur les 
surfaces qui doivent fitre exemptes de particules par grattage en 
appliquant des moyens de grattage (60) sur lesdites surfaces a 
Spargner. 

15 4. Procfidfi selon la revendication 3 caractSrisS en ce qu'on tourne 
la pifice mfitallique (3) autour de ses extr6mitfis de support (26) 
pendant 1' operation de revfitement et l f operation de grattage. 

5. Procfidfi selon la revendication 4 caractfirisS en ce que, pendant 
V operation de grattage, on soumet la pifice mfitallique (3) S une 

20 vitesse de rotation plus grande que celle fi laquelle elle est 
soumise pendant l r operation de revfitement. 

6. Proced6 selon l'une quelconque des revendications .4 et 5, 
caract6rise en ce qu r on toume la pifice mfitallique (3) autour de 
ses extrSrait6s de support (26) pendant l f operation de chauffage 

25 par induction. 

7. Proced6 selon la revendication 6 applique au revfitement d'une 
pifice ©etallique (3) de revolution autour du support caractfirisfi 
en ce qu'on utilise un inducteur de proximite (56) pour chauffer 
la pifice m6tallique (3) dans V enceinte (4). 

30 8. Dispositif pour la mise en oeuvre du procedfi selon l'une des 

revendications 1 d 7 du type comprenant 

un fluidiseur destinfi fi recouvrir par voie filectrostati- 

que les surfaces de la pifice mfitallique (3) par une couche de 

poudre sous forme de. particules polymfirisables, 
35 un poste de polymerisation destine 3 fondre ou 
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polymeriser lee particules de la couche de particules recouvrant 
lea surfaces de la piece metallique (3) de maniere a obtenlr una 
couche polymerises, at 

des moyens de prehension (30) et de transfert de la 
05 piece aetallique du fluidiseur vers le posts de polymerisation, 

le fluidiseur comportant 

un caisson (4) en deux parties superposfiss (5,6) de 
fa;on etonche dorrt les zones de jonction (7) presenter* des 
evidements de passage (25) Stanches pour les extreraites de 
10 support (26) des pieces toetalliquas (3) a traiter et qui sont 
aeparables I'une de l 1 autre pour permettre la sortie des pieces 
revdtues de poudre dans le cycle precedent et I 1 entree des pieces 
a revdtir dans le cycle suivant, 

une plaque poreuse (8) horizorrtale montfie dans la partie 
15 infexieure (5) du caisson (4) de facon a definir une chambre de 
fluidisation (10) contenant des particules de poudre situie 
au-dessus et line chambre de tranquillisation (9) situee au-desaous 
de ladite plaque (8), 

une source de gaz sous pression raccordee & la chambre 
20 de teanquillisation (9) at, par l 1 intermedials de la plaque 
poreuse (8) a la chambre de fluidisation (10), 

una source d 'alimentation en poudre raccordee a la 
chanbre de fluidisation (10) qui presente un trop plein (17) 
determinant le niveau superieur (20) d'un lit de poudre (11) 
25 fluidise par la source de gaz et contenu dans la chambre de 
fluidisation (10) 

une plurality d' electrodes (21) disposers dans la 
chambre de fluidisation (10) et raccordee a a un genirateur de 
haute tension (24) 

30 une pompe aspirante (16) conmuniquant par un premier 

conduit d' aspiration (13) avec la chambre de fluidisation (10) et 
susceptible de mettre le chambre de fluidisation (10) en 
depression, et 

des moyens de commande pour assurer I 1 alimentation en 
35 poudre, en air at la raise sous tension des electrodes, 
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caractfirisS en ce que le fluidiseur comporte en outre des moyens 
de chauffage par induction (55) destinSs £ chauffer la pifice 
ra§tallique (3) situfie dans le caisson (4) apr&s I 1 operation de 
revfitement de ladite pidce (3) par una couche de particules et 
05 aprSs V operation fiventuelle d* enlevement des particules des 
surfaces 3 fipargner de ladite pidce. 

9. Dispositif selon la revendication 8, caractfirisfi en ce que le 
fluidiseur comporte en outre des moyens de grattage (60) des 
surfaces de la piSce mfitallique (3) qui doivent 8tre exemptes de 

10 particules, lesdits moyens de grattage (60) 6tant months mobiles 
dans le caisson (4) entre une premilre position dans laquelle ils 
sont appliques sur lesdites surfaces et une deuxi&ne position dans 
laquelle ils sont ScartSs de la piSce ra§tallique. 

10. Dispositif selon la revendication. 9 , caract§ris§ en ce que 
15 lesdits moyens de grattage (60) coraportent des grattoirs (61) 

souples, 

11. Dispositif selon la revendication 8 caract€ris§ en ce que les 
moyens de chauffage par induction (55) coroportent un inducteur de 
proximitfi (56) fixe mont6 sur la partie sup§rieure (6) du caisson 

20 (4). 



25 
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